(12) NACH DEM VERTRAGWR DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENAISRt AUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCT) V EROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fur geistiges Eigentum 
Internationales Buro 




i nm iidiiii fiimi! iud mi 1 1] ilium fiin iiid inn ini imin mi mi bl 



(43) Internationales Veroffentlichungsdatum (10) Internationale Veroffentlichungsnummer 

15. Marz2001 (15.03.2001) PCT WO 01/17886 Al 



(51) Internationale Patentklassifikation 7 : B65H 51722, 
59/04 



(21) Internationales Aktenzeicben: 



PCT/EP00/08565 



(22) Internationales Anna eldeda turn: 

1. September 2000 (01.09.2000) 



(25) Einreichungssprache: 

(26) Verdflentlicbungssprache: 



Deutsch 
Deutsch 



(30) Angaben zur PrioritSt: 

199 42 121.8 3. September 1999 (03.09.1999) DE 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme 
von US): INGENJORSFIRMAN ELEKTROTEKNIK 
IETV AB [SE/SE]; Gamlebyvagen 1, S-520 11 Vegby 
(SE). IRO PATENT AG [CH/CH]; Oberneuhofstrasse 6, 
CH-6340Baar(CH). 



(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (rtur fikr US): CARLSSON, Magnus 
[SE/SE]; SamsjSvik, S-520 11 Vegby (SE). THOLAN- 
DER, Lars, Helge, Gottfrid [SE/SE]; Haverdalsvagen 47, 
S-310 42Haverdal(SE). 

(74) Anwalt: KINKELDEY, Hermann; Gninecker, 
Kinkeldey, Stockmair & Schwanhausser, Maximil- 
ianstrasse 58, 80538 Munchen (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CR, CU, 
CZ, DE, DK, DM, DZ, EE, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, 
HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, LK, 
LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, 
MZ, NO, NZ, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG, SI, SK, SL, 
TJ,TM,TO,TT,TZ,UA,UG, US,UZ,VN, YU,ZA,ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZW), eura- 
sisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 



(54) Title: METHOD FOR CONTROLLING A YARN PROCESSING SYSTEM AND A YARN PROCESSING SYSTEM 

(54) Bezetchnung: VERFAHREN ZUM STEUERN EINES FADENVERARBETTUNGSSYSTEMS UND FADENVERARBEI- 
TUNGSSYSTEM 




^ (57) Abstract: The invention relates to a method for controlling a yarn processing system comprising a textile machine, a yarn feed 
device and a supply spool. According to the inventive method, the yarn feed device pulls the yarn from the supply spool with varying 
speed and forms and maintains a yarn intermediate supply. In addition, a rotatable supply spool (B) is turned at least by the yarn 

00 tension elicited by the winding drive (4) of the yam feed device (F), and me yarn (Y) is tangentially removed from the supply spool 



(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zura Steuern eines fadenvearbeitenden Systems mit einer Textilmaschine, einem Fa- 
denliefergerat und einer Vorratsspule, bei dem das Fadenlief ergerat den Faden mit variierender Geschwindigkeit von der Vorratsspule 
abzieht und einen Fadenzwischenvorrat bildet und aufrechterhalt, wird eine drehbare Vorratsspule (B) wenigstens durch die vom Wi- 
ckelantrieb (4) des Fadenliefergerats (F) hervorgerufene Fadenspannung gedreht und der Faden (Y) tangential von der Vorratsspule 
(B) abgenommen. 



wo 01 /i 7886 ai i^iiii^^^ Miii 11 lMisii niiii!i iiiinini iriir. miii; 'iiniiinii 



europaisches Patent (AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, FI, 
FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC NL, PT, SE), OAPI-Patent 
(BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GW, ML, MR, NE, 
SN,TD,TG). 

Verfflentlicht: 

— Mit Internationale m Recherchenbericht. 



Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes, und der anderen 
Abkurzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on 
Codes and Abbreviations") am Anfangjeder reguldren Ausgabe 
der PCT-Gazette verwiesen. 



£)W~t> 10/070323 



woo./,7« R « JC19R8C»PCT/PT0 0 1 MAR 2002 

WO 01/17886, PCT/EP00/0856S 



Verfahren zum Steuern eines Fadenverarbeitungssystems 
und Fadenverarbeitungssystem 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Steuern eines Fadenverarbeitungssystems 
gemaG Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Fadenverarbeitungssystem gemaG 
Oberbegriff des Anspruchs 11. "Faden" umfasst hier nicht nur herkommliches textiles 
Oder synthetisches Fadenmaterial, sondern vordringlich ein langgestrecktes sehr 
zugfestes Substrat, wie eine zugfeste Kohlenstoff- oder Aramid-Faser, einen Metall- 
draht oder dgl. 



Bei der Herstellung funktioneller Verstarkungsgewebe wird sehr zugfestes und gege- 
benenfalls hochbelastbares Fadenmaterial verarbeitet. Auch fur auf Papier- und Pap- 
pemaschinen verwendete Filter- oder Formgewebe wird sehr zugfestes Fadenmaterial 
verarbeitet. Bei der ublichen Handhabung solcher Fadenmaterialien zwischen der 
Vorratsspule und dem Fadenliefergerat mit Oberkopf-Fadenabnahme von der Vor- 
ratsspule ergeben sich erhebliche Probleme. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art 
sowie ein Fadenverarbeitungssystem anzugeben, mit denen im besonderen zugfes- 
tes und aulierordentlich kraftiges Fadenmaterial problemlos verarbeitbar ist. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemas mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und 
den Merkmalen des Anspruchs 1 1 geldst. 

Verfahrensgemaa werden durch tangentiales Abnehmen des Fadens von der Vor- 
ratsspule die sich aus einem Uberkopfabzug von der Vorratsspule ergebenden Prob- 
leme vermieden. Dabei erzeugt der Wickelantrieb des FadenliefergerSts die Faden- 
spannung zum Drehen der drehbar angeordneten Vorratsspule. Der Faden lauft wie 
vom Wickelantrieb bendtigt sauber und ohne Verdrehung in das Fadenliefergerat ein. 
Die drehbar angeordnete Vorratsspule ermbglicht es dem Wickelantrieb, jeweils ge- 
nau die pro Zeiteinheit bendtigte Fadenmenge abzunehmen. 
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Vorrichtungsgemaft ist die Vorratsspule drehbar gelagert und so positioniert, dass sie 
eine tangentiate Abnahme des Fadens durch das Fadenliefergerat gestattet. Der Wi- 
ckelantrieb des Fadenliefergerats fungiert als Drehantrieb fur die Vorratsspule, indem 
wenigstens die durch den Wickelantrieb hervorgerufene Fadenspannung das zum 
entsprechenden Drehen der Vorratsspule erforderliche Drehmoment unter Nutzen der 
Zugfestigkeit des Fadens erzeugt. Damit werden uberraschend einfach die durch das 
Fadenmaterial bedingten Probleme gelost. 

Zweckmaftig wird zusatzlich der Drehwiderstand der Vorratsspule aktiv geregelt Dies 
ist ein wesentliches Verfahrensmerkmal und tragt dem Umstand Rechnung, dass der 
Wickelantneb relativ schnell auf eine hohe Geschwindigkeit beschleunigt werden 
muss und dabei die Vorratsspule mitzuschleppen hat, bzw. relativ schnell zum Still- 
stand gebracht werden muss, wobei die Vorratsspule dann nachlaufen konnte. Als 
Parameter fur die Regelung des Drehwiderstandes kann eine weitestgehend kon- 
stante Fadenspannung benutzt werden. Vorzugsweise erfolgt die Regelung in etwa 
synchron mit Geschwindigkeitsanderungen des Wickelantriebs. Obwohl der Wickel- 
antrieb fur die notwendige Drehung der Vorratsspule sorgt, wird er durch die Rege- 
lung des Drehwiderstands der Vorratsspule unterstutzt, und zwar gegebenenfalls 
durch eine entsprechende Verringerung des fur ihn spurbaren Drehwiderstandes 
durch eine zusatzliche Fbrderbewegung der Vorratsspule, Oder beim Anhalten durch 
eine dann erfolgende Erhohung des Drehwiderstandes der Vorratsspule, urn das 
Nachlaufen zu vermeiden. 

Gunstig wird die Fadenspannung ermittelt und wird der Drehwiderstand der Vorrats- 
spule entsprechend einer Referenz-Fadenspannung geregelt. Der Wickelantrieb hat 
stets eine bestimmte Antriebsfunktion fur die Vorratsspule. Es kann der Wickelantrieb 
jedoch im positiven Oder negativen Sinn in seiner Antriebsfunktion unterstutzt werden, 
wenn der Drehwiderstand entsprechend geregelt wird. 

Dabei kann der Drehwiderstand der Vorratsspule durch aktives Drehen der Vorrats- 
spule verringert werden, jedoch nur bis zu einem Ausmafi, mit dem sichergestellt ist, 
dass der Wickelantrieb stets zieht und der Faden nicht entspannt wird. 
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Besonders zweckmaftig wird bei Abschalten des Wickelantriebs der Drehwiderstand 
der Vorratsspule durch aktives Bremsen bis zu deren Stillstand erhoht. Dadurch wird 
der Nachiauf der Vorratsspule verhindert. Um stets eine bestimmte Grundfadenspan- 
nung sicherzustellen, ist es zweckmafcig, den abgeschalteten Wickelantrieb mittels 
der abgebremsten Vorratsspule und uber den Faden zum Stillstand zu bringen. 

Die Regelung des Drehwiderstandes der Vorratsspule wird entweder uber Fadensen- 
sorsignale vorgenommen, Oder mittels die Strombeaufschlagung des Wickelantriebs 
reprasentierender Lauf- oder Stopsignale, d.h., unter Berucksichtigung der Strombe- 
aufschlagung Oder des stromlosen Zustandes des Wickelantriebs. 

In einer einfachen Verfahrensvariante wird der Drehwiderstand der Vorratsspule nur 
zwischen Freilauf in ihrer Drehlagerung und vollstandigem Stillstand verandert. Der 
vollstandige Stillstand der Vorratsspule wird herbeigefuhrt, sobaid ein den Stillstand 
des Wickelantriebs bewirkendes Fadensensorsignal auftritt Oder die Strombeauf- 
schlagung dQS Wickelantriebs abgeschaltet wird. 

Dabei wird die Vorratsspule zweckmaftigerweise mit einer einstellbaren Verzogerung 
zum Stillstand gebracht, um die mechanische Belastung im Fadenliefergerat und auch 
an der Vorratsspule gering zu halten. 

Das Verringern des Drehwiderstands kann beim Einschalten des Wickelantriebs Oder 
sogar voreilend dazu vorgenommen werden. 

In dem System ist es zweckmaBig, die Vorratsspule mit einer Vorrichtung zum Veran- 
dern des Drehwiderstands der Vorratsspule auszustatten. Die Vorrichtung tragt dann 
fur die Beschleunigung bzw. das Anhalten der Vorratsspule Sorge, wenn der Wickel- 
antrieb im Liefergerat dafur nicht zu sorgen vermag. Dies kann beim Beschleunigen 
der Vorratsspule der Fall sein, ist jedoch hauptsachlich beim Anhalten des Wickelan- 
triebs zum Stoppen der Vorratsspule notwendig. 
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Ein Schlupfdrehantrieb fur die Vorratsspule ist in der Lage, dem Wickelantrieb beim 
Abnehmen des Fadens zu assistieren, ohne einen vollstandtgen Gleichlauf herbeizu- 
fuhren, und auch zum Verzogern der Vorratsspule bis zum Stillstand. 

Dazu sollte der Schlupfdrehantrieb umstellbar sein zwischen einer fdrdernden Be- 
triebsweise und einer bremsenden Betriebsweise. 

Da der Wickelantrieb zufolge seiner Zusatzfunktion als Drehantrieb fur die Vorrats- 
spule einen hoheren Leistungsbedarf hat, als fur den normalen Betrieb des Fadenlie- 
fergerats, sollte der Elektromotor des Wickelantriebs und der Wickelantrieb als sol- 
cher leistungsfahiger ausgebildet sein als fur normalen, verbrauchsabhangigen Be- 
trieb des Fadenliefergerats. 

Eine besonders einfache Ausfuhrungsform des Systems verwendet als Vorrichtung 
zum Verandern des Drehwiderstands der Vorratsspule eine gesteuert ein- und aus- 
ruckbare Bremsvorrichtung fur die Vorratsspule. In ausgerucktem Zustand ist nur der 
Drehwiderstand der Vorratsspule und deren Massentragheit wirksam. Beim Einrucken 
der Bremsvorrichtung wird die Vorratsspule abgebremst, vorzugsweise bis zum Still- 
stand, so dass ihr Nachlauf bei Anhalten des Wickelantriebs vermieden ist. 

Zum Einrucken der Bremsvorrichtung wird zweckmaiiigerweise ein Maximal-Signal ei- 
nes Fadensenscrs venwendet, oder ein Stopsignal des Motors, bzw. ein Signal, das 
aus dem Abschalten der Strombeaufschlagung abgeleitet ist. 

Das Ausrucken der Bremsvorrichtung kann vorgenommen werden, sobald ein Mini- 
malgrofiensignal abgegeben wird, das auch zum Einschalten des Wickelantriebs 
fuhrt, oder das Laufsignal des Motors, das dessen beginnende Strombeaufschlagung 
reprSsentiert. Es ist allerdings moglich, die Bremsvorrichtung schon wesentlich fruher 
auszurucken, namlich sobald der Wickelantrieb und auch die Vorratsspule zum Still- 
stand gekommen sind. 
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Zweckmaliigerweise wird die Bremsvorrichtung mit einer einstellbaren Verzogerung 
eingeruckt, urn zu hohe mechanische Belastungen durch ein fruhzeitiges Abstoppen 
des Fadens bei noch nachtaufendern Wickelantrieb zu vermeiden. 

Baulich einfach ist eine Bremsvorrichtung mit einem Reibelement, das auf ein Brems- 
element der Vorratsspule einwirkt und durch eine gesteuerte Antriebsvomchtung ver- 
stelibar ist. Hierfur kann ein Pneumatikzylinder mit Oder ohne Federspeicher, eine 
Magnetbremse, eine Wirbelstrombremse Oder dgl. verwendet werden. 

Besonders zweckmaBig wird das Laufsignal bzw. Stopsignal des Motors des Wickel- 
antriebs ohne gaivanische Verbindung mittels eines extemen Aufnehmers beruh- 
rungslos abgetastet, der am Gehause des Fadenliefergerats so positioniert ist, dali er 
beispielsweise die Strombeaufschiagung Oder den stromlosen Zustand Oder das Vor- 
liegen eines Motormagnetfeldes abtasten kann, unter Nutzung der bei solchen Fa- 
denliefergeraten nach auSen unzureichenden Abschirmung fur elektromagnetische 
Felder und dgl. 

Das System wird bevorzugt zum Verarbeiten zugfesten Fadenmaterials wie Kohlen- 
stofffasern oder dgl. fur funktionelle Verstarkungsgewebe eingesetzt. 

Anhand der Zeichnung werden Ausfuhrungsformen des Erfindungsgegenstandes er- 
ISutert. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht eines Fadenverarbeitungssystems, 

Fig. 2 eine Detailvariante des Fadenverarbeitungssystems von Fig. 1 , 

Fig. 3 ein Drehmoment/Zeit-Diagramm, und 

Fig. 4 ein Geschwindigkeits/Zeit-Diagramm mit zugehorigem Ein- und Aus- 

schaltdiagramm. 
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Ein Fadenverarbeitungssystem S, insbesondere zum Verarbeiten zugfesten Faden- 
materials wie Kohlenstofffasern Oder dgl., weist in Fig. 1 eine einen Faden Y verbrau- 
chende Textilmaschine L, beispielsweise eine Webmaschine, stromauf der Textilma- 
schine L ein Fadenliefergerat F, und stromauf des Fadenliefergerats F und baulich 
von diesem getrennt eine Vorratsspule B fur den Faden Y auf. In der Textilmaschine L 
ist ein Webfach 1 vorgesehen, in das intermittierend Schussfaden mittels einer Ein- 
tragvorrichtung 2 eingetragen werden, die vorbestimmte Langsabschnitte des Fadens 
Y sind. 

Das Fadenliefergerat enthalt in einem Gehause 3 einen Wickeiantrieb 4 mit einem 
nicht naher hervorgehobenen Elektromotor, dessen Rotationsgeschwindigkeit, Be- 
schleunigung und Verzogerung bzw. Stillstand durch eine Steuervorrichtung C ge- 
steuert werden, die an den Motor Lauf- und Stopsignale ubermittelt/lm Fadenlieferge- 
rat F ist wenigstens ein Fadensensor 6 vorgesehen, vorzugsweise ein MinimalgrdfJen- 
Fadensensor und ein MaximalgrofJen-Fadensensor, die die GrQRe eines auf einem 
Speicherkorper 8 gebildeten Fadenvorrats 7 uberwachen und Signale an die Steuer- 
vorrichtung C ubermitteln, sobald der Fadenvorrat 7 die Maximalgr6lie Oder die Mini- 
malgrofte erreicht. Das Erreichen der Maximalgrofte fuhrt zum Ansprechen des Ma- 
ximal-Fadensensors, mittels dessen Signals die Steuervorrichtung C ein Stopsignal 
fur den Wickeiantrieb 4 abgibt, dass dessen Strombeaufschlagung abgeschaltet wird. 
Das Ansprechen des Minimal-Fadensensors bei Erreichen der minimalen Vorratsgro- 
Be erzeugt ein Signal, aufgrund dessen die Steuervorrichtung C ein Laufsignal an den 
Motor des Wickelantriebs 4 abgibt, durch welches die Strombeaufschlagung einge- 
schaltet und der Wickeiantrieb 4 beschleunigt wird. Die Achse des Fadenliefergerats 
F ist mit Z angedeutet und entspricht der Richtung, in der das Fadenliefergerat F den 
Faden Y von der Vorratsspule B aufnimmt. 

Die Vorratsspule B tragt auf einem Spulenkorper 9 einen entsprechenden Fadenvor- 
rat 10. Der Spulenkorper 9 ist in Lagern 11 bei dieser Ausfuhrungsform frei drehbar 
gelagert. Die mit X angedeutete Achse des Spulenkorpers 9 ist bezuglich der Achse Z 
des Fadenliefergerats annahernd senkrecht angeordnet, urn den Faden Y tangential 
vom Spulenkorper 9 abnehmen zu konnen. Mit dem Spulenkorper 9 ist ein in dieser 
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Ausfuhrungsform flanschformiges Bremselement 12 fest verbunden, auf das ein 
Reibelement 14 einer den Drehwiderstand der Vorratsspule B regelnden Vorrichtung 
D ausgerichtet ist. Die Vorrichtung D ist in dieser Ausfuhrungsform eine zwischen ei- 
ner Einruckstellung und einer Ldsestellung verstellbare Bremse 13 mit einem Antrieb 
15 fur das Reibelement 14. Es kann sich dabei urn einen Pneumatikzylinder handeln, 
der in beiden Stellrichtungen pneumatisch beaufschlagt wird, oder urn einen in einer 
Stellrichtung durch eine Ruckstellfeder vorgespannten Pneumatikzylinder (Federspei- 
cherzylinder). Im gezeigten Beispiel ist der Antrieb 15 (Pneumatikzylinder) uber ein 
Magnetventil 16 an eine Druckquelle 18 angeschlossen, wobei eine Druckeinstellvor- 
richtung 17 vorgesehen sein kann. Das Magnetventil 16 ist zwischen einer Durch- 
gangsstellung und einer Entluftungsstellung umstellbar und an eine Steuervorrichtung 
C2 der Vorrichtung D angeschlossen. Dazwischen kann ein VerzOgerungsglied V 
vorgesehen sein, mit dem das von der Steuervorrichtung C2 abgegebene Signal bei- 
spielsweise zum Einrucken der Bremsvom'chtung uber eine einstellbare Dauer verzo- 
gert werden kann. 

Auf das fianschfdrmige Bremselement 12 der Vorratsspule B ist ein Sensor 17 (bei- 
spielsweise ein Induktivsensor) ausgerichtet, der feststellt, ob sich die Vorratsspule B 
dreht oder stillsteht. Der Sensor 17 ist mit der Steuervorrichtung C2 verbunden, urn 
beispielsweise mindestens den Stillstand der Vorratsspule B zu bestatigen. Uber eine 
Signalleitung 18 ist die Steuervorrichtung C2 ferner beispielsweise mit der Steuervor- 
richtung C des Fadenliefergerats verbunden. Auf diesem Weg werden entweder Sig- 
nal der Fadensensoren 6 an die Steuervorrichtung C2 ubertragen, oder das Stop- 
bzw. das Laufsignal fur den elektrischen Antriebsmotor des Wickelantriebs 4. 

Das Fadenverarbeitungssystem S in Fig. 1 wird beispielsweise gemali den Diagram- 
men in Fig. 4 gesteuert. Die Vorratsspule B steht. Die Bremsvom'chtung ist noch ein- 
geruckt oder bereits ausgeruckt. Der Wickelantrieb 4 steht. Der Fadenvorrat 7 hat 
seine maximale Grofte. Die Textilmaschine L beginnt, Faden Y zu verbrauchen. So- 
bald der Fadenvorrat 7 verbrauchsabhangig seine Minimalgrolie erreicht, gibt der Mi- 
nimal-Fadensensor 6 ein Signal an die Steuervorrichtung C, die dem elektrischen An- 
triebsmotor des Wickelantriebs 4 ein Laufsignal ubermittelt und dessen Strombeauf- 
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schlagung einschaltet. Die Bremsvorrichtung wird, falls nicht schon fruher. jetzt ausge- 
ruckt. Der Wickelantrieb 4 beschleunigt, urn den Fadenvorrat 7 zu erganzen. Gleich- 
zeitig wird im Faden Y zuruckwirkend bis zur Vorratsspule B Fadenspannung aufge- 
baut, so dass der tangential abgenommene Faden Y die Vorratsspule B synchron mit 
der Fadengeschwindigkeit bzw. der Geschwindigkeit des Wickelantriebs 4 dreht. Er- 
reicht daraufhin die Grdfie des Fadenvorrats 7 den Maximal-Fadensensor 6, dann 
gibt dieser ein Signal an die Steuervorrichtung C, worauf diese ein Stopsignal an den 
Antriebsmotor ubermittelt. Dieses Stopsignal wird auch in der Steuervorrichtung C2 
verarbeitet, um die Bremsvorrichtung einzuriicken. Das Ansprechverhalten der 
Bremsvorrichtung und auch die VerzOgerung im Verz6gerungsglied V sind so einge- 
stellt, dass die Vorratsspule B mindestens so rasch zum Stillstand gebracht wird, wie 
der Wickelantrieb 4 zu Stillstand kame. Vorzugsweise wird sogar der Wickelantrieb 4 
durch die Fadenspannung beim Abbremsen der Vorratsspule B zum Stillstand ge- 
bracht. 

Sobald die Vorratsspule B steht und auch der Wickelantrieb 4 zum Stillstand gekom- 
men ist, kann die Bremsvorrichtung wieder gelost werden. 

Gestrichelt ist in Fig. 1 mit der Steuerleitung 19 angedeutet, dass der Faden Y zwi- 
schen der Vorratsspule B und dem Fadenliefergerat F durch ein Tensiometer T im 
Hinblick auf die Fadenspannung abgetastet wird. Die gemessene Fadenspannung 
kann alternativ Oder ggfs. additiv als Parameter zum Einrucken oder Ausriicken der 
Bremsvorrichtung verwendet werden. Dann ist eine Verbindung mit der Steuervor- 
richtung C nicht erforderlich. Als weitere Alternative ist gestrichelt ein Aufnehmer P 
angedeutet, der uber die Leitung 18 mit der Steuervorrichtung C2 verbunden ist. Der 
Aufnehmer P detektiert den stromlosen oder strombeaufschlagten Zustand des An- 
triebsmotors und gibt diese Konditionen reprasentierende Signale ab. Dabei kann der 
Aufnehmer den stromlosen oder strombeaufschlagten Zustand des Antriebsmotors 
beruhrungslos von aulierhalb des Gehauses 3 des Liefergerats F feststellen. 

Im obere Diagramm in Fig. 4 ist der Verlauf der Geschwindigkeit V des Wickelantriebs 
4 uber der Zeit t dargestellt. Die in ausgezogenen Linien gezeichneten Kurven 25 
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verdeutlichen, dass ab Auftreten eines Minimalgroftensignals bzw. Laufsignals S1 fur 
den Antriebsmotor zu laufen beginnt und ab Auftreten eines MaximalgrOfcen-Signals 
bzw. Stopsignals fur den Antriebsmotor seine Geschwindigkeit auf Null abnimmt. 

Das darunterliegende Diagramm in Fig. 4 reprasentiert die Steuersignale fur die 
Bremsvorrichtung, namlich ein EIN-Signal 26 und ein AUS-Signal 28, das beispiels- 
weise durch entsprechende Spannungspegel gebildet werden kann. Im unteren Dia- 
gramm ist zunachst angedeutet, dass das Steuersignal fur die Bremsvorrichtung vom 
EIN-Signal 28 auf das AUS-Signal 26 umgestellt wird, sobald das Laufsignal S1 auf- 
tritt. Wenn dann das Stopsignal S2 fur den Antriebsmotor auftritt wird wieder auf das 
EIN-Signal 28 umgestellt, jedoch zweckmSfcigerweise mit einer Verzogerung V, um 
die Vorratsspute B so anzuhalten, dass diese gerade zum Stillstand kommt, ehe der 
Wickelantrieb von sich aus zum Stillstand kame. Gestrichelt ist bei 27 angedeutet, 
dass die Umschaltung auf das AUS-Signal 26 fur die Bremsvorrichtung bereits nach 
kurzer Zeit wieder erfotgt, und zwar ehe das neuerliche Laufsignal S1 auftritt. Dies 
erfolgt zweckmaftigerweise dann, wenn die Vorratsspule und der Wickelantrieb zu- 
verlassig zum Stillstand gekommen sind. Gegebenenfalls reicht es aberauch aus, die 
Umschaltung auf das AUS-Signal 26 erst wieder bei Auftreten des Laufsignals S1 
vorzunehmen. Das neuerliche Umschalten vom AUS-Signal 26 auf das EIN-Signal 28 
fur die Bremsvorrichtung erfolgt beim Auftreten des Stopsignals S 2 fur den Antriebs- 
motor, bzw. mit der dann erneut wirksamen Verzogerung V. 

Die Detailvariante in Fig. 2 unterscheidet sich von der von Fig. 1 dadurch, dass die 
Vorrichtung D der Vorratsspule B so ausgebildet ist, dass sie den Drehwiderstand der 
Vorratsspule B, den der Wickelantrieb 4 zum tangentialen Abnehmen des Fadens Y 
zu uberwinden hat, in positivem und/oder negativen Sinne variabel ist. Zu diesem 
Zweck ist die Vorrichtung D als Schlupfdrehantrieb fur die Vorratsspule B ausgebildet, 
beispielsweise mittels eines richtungsumkehrbaren Drehantriebs 5, einer Reibrolle 20, 
und dem flanschartigen Bremselement 12, das hier als Antriebs- und Bremselement 
fungiert. Die Vorrichtung D assistiert hierbei dem Wickelantrieb 4. Beispielsweise wird 
ein begrenztes Drehmoment auf die Vorratsspule B in Fdrderrichtung aufgebracht, 
damit der Wickelantrieb 4 nicht das gesamte, zum Drehen und/oder Beschleunigen 
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der Vorratsspule B erforderliche Drehmoment allein aufeubringen hat. Dabei kann das 
Forderdrehmoment der Vorrichtung D konstant auf einem bestimmten Niveau gehal- 
ten Oder an das Geschwindigkeitsprofil Oder Drehmomentprofil des Wickelantriebs 4 
beim Betrieb des Fadenliefergerats F angepasst sein. Zum Abbremsen der Vorrats- 
spule B wird der Drehantrieb 5 angehalten, Oder die Drehrichtung umgekehrt, und 
wird die Vorratsspule B verzogert bzw. abgebremst Oder sogar bis zum Stillstand ab- 
gebremst. Die Steuervorrichtung C kann uber die Steuerleitung 18 entweder mit der 
Steuervorrichtung C Oder dem Aufnehrner P Oder auch mit dem Tensiometer T ver- 
bunden sein. Auf diese Weise ISftt sich beispielsweise ein relativ gleichmafSiges Fa- 
denspannungsprofil erzeugen und eine Entlastung des Wickelantriebs 4 herbeifuhren. 

Im Diagramm der Fig. 3 zeigt die ausgezogene Kurve 21 den Drehmomentverlauf im 
Fadenliefergerat. Die gestrichelte Kurve 22 deutet an, dass die Vorrichtung D die Vor- 
ratsspule B bis zu einem bestimmten Drehmomentniveau beschleunigt, dieses dann 
beibehalt, und erst bei Auftreten des Stopsignals S2 fur den Antriebsmotor des Wi- 
ckelantriebs das Drehmoment verringert und sogar ein Bremsdrehmoment 24 ein- 
steuert. Die strichpunktierte Kurve 23 verdeutlicht, dass der Drehmomentverlauf der 
Vorrichtung D angepasst wird an den Drehmomentverlauf der Kurve 21, jedoch so, 
dass stets vom Wickelantrieb 4 eine bestimmte Fadenspannung erzeugt werden 
muss, die zweckmaftigerweise zu keiner Zeit Null wird. Ferner ist es moglich, die Ge- 
schwindigkeit und die Beschleunigung sowie die Verzogerung der Vorratsspule B ex- 
akt an die Geschwindigkeit, die Beschleunigung und die Verzogerung des Wickelan- 
triebs 4 anzupassen, jedoch stets mit einem geringfugigen Unterschied, urn stets eine 
bestimmte Mindestfadenspannung aufrechtzuhalten und den Faden zu keiner Zeit 
vollstandig zu entspannen. Grundsatzlich ist einer Anordnung der Vorzug zu geben, 
bei der die Achse X im wesentlichen senkrecht zur Achse Z steht. Falls der Faden Y 
zwischen der Vorratsspule B und dem Fadenliefergerat F etwas umgelenkt wird, sind 
auch andere Relativlagen der jeweiligen Achsen mOglich, wobei jedoch stets sicher- 
gestellt sein muss, dass der Faden Y tangential von der Vorratsspule B abgenommen 
wird. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Steuern eines Fadenverarbeitungssystems, das eine fadenverbrau- 
chende Textilmaschine, stromauf der Textilmaschine ein FadenliefergerSt, und strom- 
auf des Fadenliefergerats eine Vorratsspule aufweist, und bei dem das Fadenlieferge- 
rat den Faden mit variierender Geschwindigkeit von der Vorratsspule abzieht, urn 
mittels eines gesteuerten Wickelantriebs im Fadenliefergerat einen Fadenzwischen- 
vorrat zu bilden und aufrecht zu erhalten, der den Fadenverbrauch der Textilmaschine 
zu jeder Zeit deckt, dadurch gekennzeichnet, dass eine drehbare Vorratsspule (B) 
wenigstens durch die vom Wickelantrieb (4) hervorgerufene Fadenspannung mittels 
des Fadens (Y) gedreht und dabei der Faden (Y) tangential von der Vorratsspule (B) 
abgenommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der vom Wickelan- 
trieb uber den Faden zu uberwindende Drehwiderstand der Vorratsspule (B) vor- 
zugsweise fur eine weitgehend konstante Fadenspannung, aktiv geregelt wird, vor- 
zugsweise in etwa synchron mit gesteuerten Geschwindigkeitsanderungen des Wi- 
ckelantriebs (4). 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fadenspannung 
ermittelt und der Drehwiderstand der Vorratsspule entsprechend einer festgelegten 
Referenz-Fadenspannung geregelt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der vom Wickelan- 
trieb (4) zu uberwindende Drehwiderstand der Vorratsspule durch aktives Drehen der 
Vorratsspule in Forderrichtung geregelt wird, vorzugsweise jedoch nur teilweise. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei Abschalten des 
Wickelantriebs (4) der Drehwiderstand der Vorratsspule (B) durch aktives Bremsen 
der Vorratsspule bis zum Stillstand erhoht wird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der abgeschaltete 
Wickelantrieb (4) mittels der abgebremsten Vorratsspule (B) uber den Faden zum 
Stillstand gebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Strombeauf- 
schlagung des Wickelantriebs (4) im Fadenliefergerat mit Hilfe von einen vorbe- 
stimmten GroUenbereich des Fadenvorrats (F) uberwachenden Fadensensor- 
Signalen gesteuert wird, und dass der Drehwiderstand der Spule auf der Basis der 
Fadensensor-Signale Oder die Strombeaufschlagung reprasentierender Lauf- Oder 
Stopsignalen (S1, S2) geregelt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Drehwiderstand 
der Vorratsspule (B) nur zwischen Freilauf und vollstandigem Stillstand verandert wird, 
und dass aufgrund eines einen Stillstand des Wickelantriebs bewlrkenden Fadensen- 
sor-Signals oder des Stopsignals (S2) bzw. stromlosen Zustands des Antriebsmotors 
der Drehwiderstand bis zum Stillstand der Vorratsspule erhoht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Drehwiderstand 
der Vorratsspule mit einer einstellbaren Verzogerung (V) gegenuber dem Auftreten 
des Fadensensor-Signals bzw. des Stopsignals (S2) oder mit einer verstellbaren 
Rampenfunktion bis zum Stillstand der Vorratsspule erhOht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Drehwiderstand 
der Vorratsspule mit dem oder voreiiend zum Auftreten eines Fadensensor-Signals o- 
der des Laufsignals (S1) zum Beschleunigen des Wickelantriebs (4) verringert wird. 

11. Fadenverarbeitungssystem (S), mit einer fadenverbrauchenden Textilmaschine 
(L). einem stromauf der Textilmaschine angeordneten Fadenliefergerat (F) und einer 
stromauf des Fadenliefergerats angeordneten Vorratsspule (B), wobei das Fadenlie- 
fergerat einen durch eine Steuervorrichtung (C) uberwachten Wickelantrieb (4) auf- 
weist, mit dem im Fadenliefergerat ein verbrauchsabhangig variierender Fadenvorrat 
(7) bildbar ist, der zu jeder Zeit den Verbrauch deckt, dadurch gekennzeichnet, dass 
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die Vorratsspule (B) beztiglich des Fadenliefergerats (F) fur eine tangentiale Abnah- 
me des Fadens (Y) positioniert und drehbar ist, und dass der Wickelantrieb (4) des 
Fadenliefergerats (F) uber die erzeugte Fadenspannung auch einen Drehantrieb fur 
die Vorratsspule (B) biidet. 

12. System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorratsspule (B) 
eine Vorrichtung (D) zum Verandern des Drehwiderstands der Vorratsspule aufweist. 

13. System nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung einen 
Schlupfdrehantrieb (5, 20) fur die Vorratsspule (B) aufweist. 

14. System nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Schlupfdrehan- 
trieb (5, 20) umstellbar ist zwischen einer fOrdemden Betriebsweise mit geringerem 
Antriebsdrehmoment als das durch die Fadenspannung erzeugte Drehmoment, und 
einer bremsenden Betriebsweise, vorzugsweise bis zu einem die Vorratsspule (B) an- 
haltenden Bremsdrehmoment (24). 

15. System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein Elektromotor als 
Wickelantrieb (4) des Fadenliefergerats (F) mit im Hinblick auf die Fadenspannung im 
von der Vorratsspule (B) abgewickelten Faden (Y) gegenuber der zum verbrauchsab- 
hangigen Betrieb des Fadenliefergerats erforderlichen Leistungsfahigkeit gesteigerter 
Leistungsfahigkeit ausgebildet ist. 

16. System nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (D) 
eine gesteuert ein- und ausruckbare Bremsvorrichtung (12, 14, 15) fur die Vorrats- 
spule (B) ist. 

17. System nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass im Fadenliefergerat 
(F) wenigstens ein die maximale Grolie des Fadenvorrats (7) uberwachender, signal- 
erzeugender Fadensensor (6) vorgesehen ist, der mit der Steuervorrichtung (C) des 
Wickelantriebs zum Stoppen der Strombeaufschlagung des Antriebsmotors zusam- 
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menarbeitet, und dass die Bremsvorrichtung mit dem Signal des Maximalsensors o- 
der dem Auftreten des Stopsignals (S2) des Motors zurnindest einruckbar ist. 

18. System nach Anspmch 17, dadurch gekennzeichnet, dass im Fadenliefergerat 
(F) ein die Minimalgrofce des Fadenvonrats uberwachender Fadensensor (6) vorgese- 
hen ist, der mit der Steuervorrichtung (C) zum Strombeaufschlagen des Antriebsmo- 
tors des Wickelantriebs (4) zusammenarbeitet, und dass die Bremsvorrichtung mittels 
des Signals des Minimal-Fadensensors Oder des Laufsignals (S1) des Motors aus- 
ruckbar ist. 

19. System nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Bremsvorrichtung 
mit einer einstellbaren Verzogerung (V) gegenuber dem Auftreten des Signals des 
Maximal-Fadensensors oder des Stopsignals (S2) fur den Motor einruckbar ist. 

20. System nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Bremsvorrichtung 
ein auf ein Bremselement (12) der Vorratsspule (B) einwirkendes Reibelement (14) 
aufweist, das mittels einer gesteuerten Antriebsvorrichtung (15), vorzugsweise einem 
Pneumatikzylinder oder einem Federspeicherzylinder, zwischen Einruck- und L6se- 
stellungen verstellbar ist. 

21. System nach wenigstens einem der Anspruche 17 oder 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass am Fadenliefergerat das Laufsignal bzw. Stopsignal ohne galvanische 
Verbindung mittels eines extemen Aufnehmers (P) beruhrungslos abgetastet wird. 

22. System nach wenigstens einem der Anspruche 11 bis 21 gekennzeichnet durch 
seine Verwendung zum Verarbeiten zugfesten Fadenmaterials wie Kohlenstoff- 
Fasern oder dgl. fur funktionelle Verstarkungsgewebe. 
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